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® SB PROCED™ FEUILLE, D'UNE PIECE INJECTEE, MOULE POUR LA MISE EN OEUVRE 

\57) (.'invention se rapporte a un procede pour realiser I'ha- 
Bplage, par une feuille (12) non rigide, essentiellement 
d une face d'une piece-support (11) en matiere thermoplas- 
tique injectee dans un moule, un moule pour la mise en 
oeuvre du procede et une piece ainsi obtenue. 

Avantageusement, la feuille est retenue dans le moule 
par des moyens permettant la maitrise de son gHssement 
lors de la fermeture dudit moule. 

Ses bords peuvent etre masques en les disposant dans 
des rainures (16) realisees dans la piece-support. 
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L'invention a pour objet un precede pour r6aliser l'habillage, par 
une feuille non rigide, essentiellement d'une face d'une pfece-support en 
mattere thermoplastique injectee dans un moule, un moule pour la mise en 
ceuvre du proc6de et une pi6ce comprenant un support en mati&re 
5 thermoplastique injectee et au moins une feuille d'habillage. 

De telles pieces sont notamment utilises dans le domaine 
automobile comme planche de bord ou contre-porte. 

On entend par feuille un materiau fin et souple tel que du PVC, un 
tissu ou un materiau non tiss6 mono ou multimatferiaux r6alis6, en 
10 particulier, par des technologies papetteres, d'aiguilletage, de tissage de 
tricotage ou analogue, de grammage compris entre 20 et 1500 grammes au 
m£tre carr6. 

U est, en effet, interessant dans certains cas pour ameliorer le style 
une pi£ce d'aspect (visible) de la recouvrir d'un rev^tement d6coratif tel 

15 qu f un tissu. Dans le cas present, cette piece devant etre integree dans un 
ensemble, on considerera que ladite ptece habillee poss^de globalement deux 
faces : Time non visible car en contact avec les autres elements de l'ensemble 
une fois l'assemblage realise et Pautre visible, la seule dont on cherche k 
ameliorer Faspect et que Ton souhaite recouvrir au moins partiellement d'une 

20 feuille d'habillage. 

A toutes fins utiles, on precise que Ton appellera face endroit de la 
feuille d'habillage celle visible une fois la pi&ce habillee r6alis6e et face envers 
celle en contact avec la mattere thermoplastique apr&s injection, et done non 
visible. 

25 ' Le but de l'invention consiste a trouver une solution simple, facile 

a mettre en ceuvre, aisement industrialisable et permettant d'obtenir une 
pi6ce conservant durablement ses qualit6s esthetiques. Cest pourquoi, la 
solution de l'invention consiste en un proced6 d'habillage par au moins une 
feuille non rigide d'essentiellement une face d'une pi&ce-support en mati&re 
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thermoplastique injectee dans un moule comportant essentiellement deux 
parties, pour obtenir une pi&ce finie, ledit proc6d§ comprenant les stapes 
suivantes : 

a) Introduction de la (des) feuille(s) entre les deux parties du 

moule, 

b) la fermeture du moule par rapprochement de ses deux parties, 
avec la feuille entre elles, 

c) 1' injection de la mati£re dans le moule, la feuille recouvrant au 
moins partiellement ladite face de la pi£ce, 

d) le refroidissement de la mattere, et 

e) Touverture du moule et Injection de la pfece finie. 

Afin de lever toute ambiguite, il est pr£cis6 que le terme "injection" 
devra Stre compris au sens large et pourra designer notamment tine 
operation injection-compression et comprendre une ou plusieurs 6tapes. 

Mais, particulterement lorsque la feuille est souple, la pi&ce 
realis£e risque de presenter certains dfefauts d'aspects. En effet, celle-ci a 
tendance k se plisser ouase dechirer. Pour cela, la solution de I'invention 
consiste avantageusement k retenir le pourtour de la (des) feuille(s) sur Time 
des parties du moule. 

En outre, lorsque le moule pr^sente des courbures importantes en 
volume, si Ton n'a pas pr6vu une longueur de feuille suffisante avant la 
fixation definitive de ladite feuille au moule, celle-ci subit des contraintes tr&s 
importantes lore de la fermeture du moule et de Tinjection, allant jusqu'& 
provoquer des d^fauts d r aspect r6dhibitoires sur la ptece finale. Cest 
pourquoi la solution de I'invention propose qu'au moins pendant une partie 
de la fermeture du moule, la retenue de la feuille soit partielle afin de 
permettre le glissement de ladite feuille par rapport & la partie du moule sur 
laquelle elle est retenue. 
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Ainsi, on retient la feuille entre une partie du moule et des moyens 
de retenue relative, tels qu'une lunette, des picots ou tout autre moyen 
analogue permettant de maintenir la peripheric de la feuille au niveau d'un 
plan de joint, ledit plan de joint pouvant ne pas etre unique et 
rigoureusement plan et presenter des changements de niveau. Les moyens 
de retenue permettent de maitriser le glissement de la feuille lorsque celle-ci 
est soumise £ une contrainte, due en particulier au rapprochement des deux 
parties du moule. Cette retenue permet d'obtenir, £ partir d'un 
positionnement initial donne, la mise en forme de la feuille, sans risquer 
quelle se dechixe ou se deteriore. La matiere thermoplastique est ensuite 
inject6e, puis ejectee apr£s refroidissement de la piece qui sera alors dite 
habillee. La feuille d'habillage est ainsi correctement positionnee sur la piece 
finie. 

On peut, par ailleurs, n'avoir besoin de realiser cette operation dite 
d'habillage que sur une partie de la piece thermoplastique. Le probleme de 
realisation d'une telle piece est d'autant plus complexe que, dans ce cas, non 
seulement on ne peut pas maintenir aisement toute la peripheric de la feuille, 
mais surtout le bord visible de l'habillage doit etre bien fini puisqu'il s'agit 
d'une piece d'aspect II n'est done pas question de se contenter de couper la 
feuille & la taille desiree et d'injecter la matiere thermoplastique autour. Les 
bords de l'habillage n'etant pas recouverts auraient, en effet, tendance k se 
soulever et paraitraient effiloches, en particulier dans le cas d'une matiere 
tissee. Cest pourquoi, la solution de Tinvention propose que les bords de la 
(des) feuille(s) soit (soient), au moins localement, noyes dans au moins une 
rainure pr£vue k cet effet dans la piece-support en matiere plastique. 

Selon une autre caracteristique de 1'invention, lesdits bords de la 
feuille seront avantageusement maintenus dans ladite (lesdites) rainure(s) 
par des elements filamentaires (filaments en acier) coulissant dans le moule 
pour venir traverser la (chaque) feuille apres son introduction dans le moule. 
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On peut 6galement chercher a habiller la pi£ce avec plusieurs 
decorations diff ^rentes necessitant plusieurs feuilles. Les probl&mes de 
realisation se trouvent notablement compliqu6s lorsque Ton souhaite placer 
ces feuilles cdte k cote. En effet, un chevauchement ne serait pas plus 
5 acceptable qu'un jour entre les deux feuilles. Or, il est quasiment impossible 
de poser bord k bord deux feuilles planes et qu'elles restent dans cette 
position apr^s avoir subi les deformations dues k l'injection de la matfere 
dans le moule et aux formes parfois complexes de celui-ci. C ! est pourquoi, 
selon l'invention, les feuilles sont plac^es c6te k cote dans le moule et 

10 definissent entre elles, deux a deux, une zone de contact qui est au moins en 
partie noyee, apr&s injection, dans une rainure pr6vue k cet effet dans la 
pi£ce-support. Les deux feuilles seront avantageusement maintenues en 
place dans la rainure par des 6l6ments filamentaires coulissant dans le moule 
pour venir les traverser aprfes leur positionnement dans le moule. 

15 Une autre solution consisterait k rapporter sur la pi£ce-support en 

mattere thermoplastique par emboitement, clipsage ou collage une pi£ce 
entferement recouverte au moins sur une face d ! une feuille d'habillage. Mais, 
une telle solution presenterait comme inconv6nients par rapport k la solution 
de l'invention d'augmenter le nombre de pieces et d'etre plus coGteuse. 

20 Une autre solution avantageuse de l'invention vise, dans le cas oii 

seule une partie de la pi&ce en matifere thermoplastique est recouverte d'une 
feuille d'habillage, k reduire les contraintes auxquelles est soumise ladite 
feuille lors de l'injection, tout en permettant d'obtenir un bel aspect sur la 
pi&ce-support Pour cela, Tetape c) d' injection se decompose en deux sous- 

25 etapes oCi Ton realise successivement, mais sans pr6juger de 1'ordre 
chronologique : 

- une injection haute pression en dehors de la zone du moule ou 
est plac€e la feuille, un presseur etant avance contre ladite feuille pour 
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realiser l'etancheite sur la feuille et limiter la mattere thermoplastique au 
pourtour de celle-ci, et 

— une injection basse pression au niveau de la zone du moule ou 
est plac£e la feuille. 

L'injection haute pression permettant de donner k une piece ainsi 
realisee un bel aspect exterieur mais contraignant davantage la feuille 
d'habillage, la solution pr6conisee par l'invention permet de reunir les 
avantages de chacune des techniques d'injection. 

Dans la suite de la description, le terme "complexe" est defini 
comme un ensemble comportant la feuille d'aspect plus eventuellement un 
film rgalisant un effet "barriere" vis-^-vis de la matiere thermoplastique, un 
materiau d'interface, tel que de la mousse, conferant un touchy souple et/ou 
un materiau concourant k la mise en forme de la feuille. Ce complexe est 
realise avant 1'introduction de la feuille dans le moule. 

Une premiere realisation de complexe vise k faciliter la pose de la 
feuille dans le moule et k eviter les plis et autres defauts portant atteinte k 
l'esthetique de la piece finie. Pour cela, la feuille est preformee de fa$on k lui 
donner une forme proche de sa forme definitive, au moins en enduisant la 
feuille avec une matiere formable ou thermoformable afin que le complexe 
realist soit Iui-meme formable ou thermoformable. 

L'invention permet egalement d'am6liorer les qualites d'aspect de 
la feuille d'habillage en lui dormant un touche souple et/ou en emp&chant la 
matiere thermoplastique injectee de la traverser pour ressortir sur la face 
"endroit", visible. Pour cela, avant 1'introduction de la feuille dans le moule, 
on lie une couche de mousse sur l'envers de la feuille. 

Lorsque Ton realise de la mousse, il se cr£e un effet de peau 
formant un film etanche sur toute la surface exterieure. Le gaz reste, par 
consequent, prisonnier k I'interieur et cree de nombreuses cellules. Dans le 
cas de l'utilisation mentionnee ci-dessus, la mousse peut avantageusement 
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etre tranchee dans un pain de mousse dont on ne prendra pais la surface 
externe. Lors de cette operation, on coupe un certain nombre de cellules en 
deux, lesquelles sont alors dites ouvertes. Plus la mousse possdde une densite 
elev6e de cellules, plus le taux de cellules ouvertes sur la surface exterieure 
5 sera important. 

Les mousses utilisees possddent des tailles et des densites de 
cellules variables en fonction du but recherche et sont g^neralement en 
polyur6thane, polyol6fine, vinylique ou acrylique. 

Selon une deuxi&me realisation de complexe (spongieux), une face 

10 de la feuille est revStue de mousse, conferant a la pi£ce finale un touch6 
souple. La couche de mousse est alors chauffee pour la faire fondre 
superficiellement et creer un film 6tanche vis-a-vis de la mati^re 
thermoplastique injectee. Sur ce film on fixe alors une face endroit d'une 
contre-couche de mousse servant d'interface d'accrochage. Cette contre- 

15 couche possSde en face envers des cellules ouvertes d'accrochage pour cr6er 
des moyens auxquels vient s'accrocher la matidre thermoplastique injectee 
dans le moule. 

Selon une troisi&me realisation de complexe (spongieux), la feuille 
est enduite d'une mousse poss^dant une peau etanche vis-^-vis de la mati&re 

20 thermoplastique injectee dans le moule. Ici, il s'agit de d^poser in situ de la 
mousse sur Tenvers de la feuille, puis de la racier pour l'^taler uniform6ment 
II se cr6e alors spontanement, sur la surface exterieure (l'enveloppe) de la 
mousse, un film 6tanche impermeable k Fair constihte de cellules ferm6es et 
servant de barrfere vis-a-vis de la mattere thermoplastique apr£s 

25 solidification au contact de Fair. 

Afin de reduire les contraintes subies par la feuille recouverte d'un 
complexe lors de sa mise en forme pendant la fermeture du moule et 
pendant I'injection de mati&re, la solution de l'invention consiste k la 
pr6former. Cest pourquoi, avant introduction dans le moule, le complexe est 
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chauffe par rayonnement infra-rouge, circulation d'air chaud ou analogue, 
puis modele pour lui dormer une forme d6terminee. L'augmentation de 
temperature du complexe lui donne une plus grande formabilite en 
r^duisant notablement le risque de defaut ou de d^chirement, et en 
5 ameliorant l'aspect de la pfece finie. 

L'invention vise egalement k ameliorer le maintien en position de 
la feuille dans le moule et par Ik k 6viter les probtemes de plis sur la pifcce 
finie. Pour cela, pr6alablement a l'etape c), on insuffle sous pression un fluide 
tel qu'un gaz neutre dans le moule pour maintenir la (les) feuille(s) en 

10 position vis-&-vis du moule. 

Toutefois, notamment lorsque le complexe poss£de tine zone 
bombee ou creus£e, T6paisseur non negligeable du complexe (de l'ordre de 
quelques dixtemes k quelques millimetres) risque de provoquer des plis k 
I'interieur des parties courbees. Pour cela, l'invention propose que le 

15 complexe soit, en outre, tendu de fa$on k ameliorer l'elimination des plis de 
la feuille. 

Une autre solution proposee par l'invention pour resoudre le 
probl&me de plis consiste a reduire la temperature du complexe lors de 
l'injection de la matfere tKermoplastique. 

20 Pour ce faire, on peut astucieusement augmenter la capacity 

calorifique de la feuille et en particulier du complexe, ainsi que ses chaleurs 
latentes, par 1'adjonction d'additifs, par exemple en aspergeant la feuille d'un 
fluide, afin de cr6er un "frein" k l'6l6vation de temperature du complexe, 
Ce(s) additif(s) peut (peuvent) feventuellement etre elimin6(s) au cours du 

25 proc6d£ de fabrication. 

Une autre solution avantageuse proposee par l'invention consiste 
k refroidir la feuille avant son introduction dans le moule, par exemple par 
jet d'air ou d'azote froid (entre 0 et -120°C). Outre Tabsence de pli sur la pifcce 
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finie, on r6duit ainsi les risques de deformation plastique pendant les 
operations de formage et de surmoulage. 

L'invention propose toujours dans le meme but, de refroidir la 
f euille par injection de gaz £ basse temperature a partir de la partie du moule 
situfee en regard de la feuille, ou par refroidissement de ladite partie du 
moule elle-m&me. 

Dans le cas ou la pi£ce finie pourrait malgr6 tout presenter des 
plis, l'invention prevoit, par ailleurs, que celle-ci soit chaufjfee localement. Le 
chauffage de la feuille provoque sa contraction et done la disparition des plis. 
En effet, la mati&re de la feuille, ou du moins du complexe, obtenu(e) 
generalement aprfes 6tirage, tend ainsi a retrouver son etat naturel. 

L'invention consiste £galement en un moule pour la mise en 
oeuvre du proc6d6. Afin de faciliter la mise en place de la feuille dans la 
rainure, la partie du moule portant la feuille d'habillage comprend une 
nervure contre laquelle vient reposer ladite feuille. 

L'invention consiste egalement en une ptece comprenant un 
support en mattere thermoplastique injectee et au moins une feuille 
d'habillage non rigide liee intimement a elle sur essentiellement une face 
dudit support. 

Cette pi6ce comprend avantageusement au moins une feuille 
d'habillage dont au moins une partie des bords est disposee dans au moins 
une rainure du support a laquelle ladite partie adhdre. 

Elle pourra, de plus, comprendre une suite de feuilles (plac6es 
cote & cdte et definissant des zones de contact entre elles), et de rainures dans 
lesquelles lesdites zones de contact sont dispos^es. 

Selon une autre caracteristique de l'invention, ladite pi&ce 
comprend entre la feuille d'habillage et le support une mattere formable ou 
thermoformable. 
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Elle pourra 6galement comprendre entre la feuille d'habillage et Ie 
support deux couches de mousse separees par un film etanche vis-A-vis de la 
mattere thermoplastique injectee. 

Une autre alternative consiste en ce qu'elle comprenne entre la 
feuille d'habillage et Ie support une couche de mousse poss6dant une peau 
6tanche vis-i-vis de la mati&re thermoplastique injectee. 

1/ invention et sa mise en oeuvre apparaitront plus clairement £ 
1'aide de la description qui va suivre faite en reference aux dessins annexes, 
dans lesquels : 

- la figure 1 montre, en coupe, un moule poss6dant des moyens 
de maintien periph&rique d ! une feuille, 

- la figure 2 est une vue de droite de la partie mobile du moule, 
des moyens de maintien p^ripherique et de la feuille de la figure 1, 

- la figure 3 montre, en Elevation; un moule poss6dant une 
variante de moyen de maintien d'une feuille, 

- la figure 4 montre est une vue de dessus de I'ensemble de figure 

3, 

- la figure 5 montre une pi^ce-support et une feuille d'habillage la 
recouvrant partiellement, 

- la figure 6 est une vue agrandie en coupe suivant la fl£che VT-VI 
de la figure 5 de la liaison entre le bord de la feuille et du support, compl6t6e 
par les parties fixe et mobile du moule, 

- la figure 7 est une vue d'une pi£ce-support habillee de plusieurs 

feuilles, 

- la figure 8 est une vue suivant la ligne VIII- VIII de la figure 7, 

- la figure 9 est une vue en coupe de moyens de maintien 
p6riph6rique d'une feuille destinee a habiller partiellement une pfece- 
support, 

- la figure 10 est une vue suivant la fl&che X de la figure 9, 
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- la figure 11 est une vue en coupe d'un moule destine k 
1'injection successivement haute et basse pression, lors de 1'injection haute 
pression, 

- la figure 12 est une vue en coupe du moule de la figure 11 lors 
de 1'injection basse pression, 

- la figure 13 est une vue en coupe d'une pi6ce-support, d'une 
f euille d'habillage et d'un complexe compose de deux couches de mousse, 

- la figure 14 est une vue en coupe d'une pi£ce-support, d'une 
feuille d'habillage et d'un complexe compose d'une seule couche de mousse, 

- la figure 15 est une vue en coupe d'un premier moule 
permettant d'6viter la formation de plis sur la feuille d'aspect 

- la figure 16 est une vue en coupe d'un deuxi^me moule 
permettant d'£viter la formation de plis sur la feuille d'aspect. 

Sur les figures 1 et 2, on voit un moule compose de deux parties 4a 
et 4b. Dans cette illustration, un moyen de maintien peripherique 10, ici une 
lunette, est fix£ sur la partie mobile 4a du moule. Cette lunette 10 maintient 
au niveau du plan de joint 8 une feuille 2 en place contre la partie mobile du 
moule 4a. 

Pour realiser une pi£ce-support injectee en mattere 
thermoplastique recouverte, sur une face, d'une feuille 2, on place la feuille 2 
sur la partie mobile 4a du moule, face endroit 2a contre ladite partie mobile 
4a du moule et on la maintient k Vaide de la lunette 10 qui vient la pincer 
contre ladite partie mobile 4a du moule. Ladite lunette 10 n'est alors toutefois 
pas appliquee fermement contre le moule, de mani&re k laisser la feuille 
glisser entre elle et le moule lors de la fermeture du moule. Ainsi, lorsque la 
bosse 5b de la partie fixe 4b du moule va venir s'engager dans le creux 5a de 
la partie mobile 4a du moule, la feuille 2 va etre contrainte de rentrer dans le 
creux 5a. Le glissement autorise par la lunette 10 perrnet d'obtenir 
automatiquement entre les deux bords 10a et 10b de ladite lunette une 
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longueur de feuille approprtee. Les contraintes excessives imposees jusqu'& 
lore k la feuille d'habillage risquant de provoquer des defauts d ! aspect voire 
des d§chirures de celle-ci sont ainsi eliminees. 

Lorsque le moule est ferm£, la feuille 2 etant globalement form£e 
5 suivant le profil du moule, on ferme cornpl&tement la lunette 10, emp^chant 
ainsi tout glissement ulterieur de la feuille 2 entre elle et la partie mobile 4a 
du moule. Le materiau de la feuille d'habillage ayant conserve une certaine 
souplesse du fait du glissement controle lors de la mise en forme de la feuille 
realis^e pendant la fermeture du moule, la feuille 2 est mieux k m&ne de 

10 pouvoir se deformer encore leg&rement sous la contrainte de la mati&re 
injectee depuis la partie fixe 4b du moule pour venir £pouser 6troitement les 
formes de la partie mobile 4a du moule. On realise alors les phases 
d'injection classique avec maintien de la pression, refroidissement puis 
Ejection de la ptece injectee. De preference, on laissera un espace variable en 

15 fonction du volume de la pi6ce, mais classiquement de quelques millimetres, 
entre les deux parties du moule avant Tinjection. Le moule ne sera 
compl&tement ferme qu'en fin d'injection pour realiser une injection- 
compression basse pression de l'ordre de 1 k 20 MPa, moins contraignante 
pour la feuille que I'injection haute pression pouvant atteindre 40 MPa dans 

20 le cas du polypropylene. 

Aux figures 3 et 4, on voit illustr^e une variante de la lunette 
illustree en figures 1 et 2. Les moyens de retenue sont ici constitues par des 
picots 56 et 58 fix^s sur la partie mobile 54a du moule. 

Une feuille 52 est maintenue d'un cote par des premiers picots 56 

25 de forme cylindrique allong6e et de l'autre par des seconds picots 58 allonges 
poss^dant une face affCLtee 60 du c6t6 oppose aux premiers picots 56. Lorsque 
la feuille 52 est soumise k des efforts importants, du fait de leur afftitage, les 
seconds picots 58 tranchent la feuille 52, la lib6rant d'ime partie de ses 
contraintes. 
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Ainsi, on peut controler les tensions s'exergant sur la feuille 52 et 
eviter que sa qualite d'aspect soit deterioree. Les dechirures ou d6coupes 
ainsi obtenues sont realises dans des endroits predetermines ou Ton chpisit 
de les provoquer, la feuille ne concourant pas, a ces endroits, k l'habillage de 
la piece finie car masquee ou decoupee ulterieurement. 

Aux figures 5 et 6, on voit une piece-support 11 en matiere 
thermoplastique moulee sur une feuille 12 ne couvrant que partiellement la 
face d'aspect (endroit) 11a de la piece 11. La feuille 12 possede une face 
endroit 12a, ime face envers 12b et un bord 12c termine par une tranche 12d 
et reposant en partie sur une nervure 14c realisee dans la partie mobile 14a 
du moule. La tranche 12d presente generalement un aspect effiloche et pas 
net. En la noyant dans une rainure 16 realisee dans la piece-support, on 
remedie k cet inconvenient La longueur du bord 12c permet d'absorber les 
variations de positionnement de la feuille 12, tout en conservant 
I'emplacement ou cet insert sera realise. De plus, le bord de la feuille 
avantageusement plus long que la nervure 14c sera recouvert de matiere 
thermoplastique et n'aura ainsi pas tendance k se decoller de la piece-support 
11. La tranche disgracieuse 12d etant ainsi masquee et maintenue dans la 
piece-support, l'ensemble piece-support 11 et la feuille d'habillage 12 possede 
ainsi durablement un aspect agr£able. 

Sur les figures 7 et 8, on a place bord k bord plusieurs feuilles 22i, 
222, 223. Les bords en vis-i-vis 222c, 22sc de deux feuilles disposees cote k cdte 
sont noy6s dans des rainures 26i, 262 de la piece-support 21. Ceci permet de 
recouvrir le support d'un habillage comprenant des feuilles de matieres 
diff6rentes, de sorte que Ton peut r6aliser la decoration que Ton souhaite. Ces 
feuilles peuvent £galement etre r£unies avant depot dans le moule, par 
exemple par soudage ou collage, de f agon k faciliter la realisation de la piece 
finale. Une fois reunies, ces feuilles sont utilisees comme une entite. Les faces 
endroit 222a, 223a sont placees contre la partie mobile du moule et la matiere 
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thermoplastique de la pi&ce-support 21 est injectee depnis la partie fixe du 
moule contre les faces envers 222b, 22sb. 

En figures 9 et 10, la partie fixe 34b du moule comporte une partie 
mobile coulissante 34c sur laquelle est appliquee la feuille 32 et plus 
5 precisement sa face envers 32b. Lors de la mise en place de la feuille, on vient 
positionner les bords 32c et 32d de la feuille 32 dans une rainure 
p6riph6rique 36 r6alis6e sur la partie mobile coulissante du moule. Les 
elements filamentaires rigides 38a et 38b coulissant dans leur gaine 37a et 37b 
sont sortis de mantere £ venir traverser les bords 32c et 32d de la feuille 3Z 

10 La partie mobile coulissante 34c du moule est alors reculee dans le sens de la 
fl6che 35 par rapport a la partie fixe 34b pour venir l'affleurer. Les rainures 
33a et 33b realisees dans cette partie fixe 34b du moule regoivent les elements 
filamentaires 38a et 38b. La feuille est alors parfaitement maintenue sur ce 
demi-moule tonstitu6 par les parties 34b et 34c. On approche, ensuite, Tautre 

15 demi-moule avant d'injecter la mati&re. Lorsque la cale coulissante 34c est 
avancee, on obtient T6tanch6it6 par pressage du tissu sur 1'autre demi-moule. 
L'injection s'effectue de pr&ference en basse pression dans la zone 39 
comprise entre la feuille d'habillage 32 et la partie mobile coulissante du 
moule, puis en haute pression en dehors de cette zone. Les bords 32c et 32d 

20 de la feuille d'habillage 32 seront alors compl&tement recouverts par la pfece- 
support en matfere thermoplastique injectee. 

Sur les figures 11 et 12, le moule est constitue de deux demi- 
moules 44a et 44b et d'un presseur inscrit mobile en translation dans la partie 
fixe 44b du moule comme Tillustre la double fteche 50. En figure 11, la feuille 

25 42 est mise en place dans le moule, face endroit 42a contre la partie mobile 
44a du moule. Le presseur inscrit 47 est appliqu6 contre ladite feuille et plus 
precisement contre sa face envers 42b, on proc^de alors a une injection haute 
pression de mati£re thermoplastique en dehors 45 de la zone du moule oii est 
plac6e la feuille. En raison du presseur inscrit 47, seules les extremites (non 
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en vis-^-vis du presseur inscrit) sont recouvertes de mati&re thermoplastique 
et le reste de la feuille est protege pour 6viter que son aspect soit alt6r6. Ledit 
presseur inscrit 47 est alors recul6 et Ton proc^de k l'injection basse pression 
en face envers de la feuille, c'est-^-dire dans l'espace 48 libere par le presseur 
5 inscrit 47 aprfes l'injection de la partie de pi£ce 49 realis^e en haute pression. 
On obtient ainsi une pi6ce injectee en haute et basse pression de fagon & 
cumuler les avantages de ces deux precedes. Ainsi, on preferera une pression 
elevee offrant une qualit6 d'aspect importante pour les surfaces non revgtues 
et une pression plus faible pour les surfaces rev&tues par la feuille d'aspect, 

10 celle-ci 6tant plus ou moins fragile. 

Bien entendu, ici aussi, les bords de la feuille d'habillage 
pourraient parfaitement etre noyes dans une rainure. On aurait egalement pu 
pr6voir de placer plusieurs feuilles d l habillage dans le moule et plusieurs 
presseurs inscrits venant s'appliquer sur elles sans que cela modifie 

15 sensiblement l'invention. 

La figure 13 illustre une realisation de complexe comportant une 
feuille d'habillage 62, une mousse 63, un film 65 et une contre-mousse 67 sur 
laquelle est surmoul6e une pi^ce-support 61. La couche de mousse est 
rapportee sur la face envers de la feuille 62 grace k un film thermocollant. Ce 

20 film thermocollant 62b est un polym^re monocouche ou multicouche tel 
qu'un polyolefine, polyamide, polyur6thane, acrylique ou polyester par 
exemple. La face externe 63b de ladite mousse est ensuite flamm^e, c'est-^- 
dire exposee a une source de chaleur pour creer un film interface 65 Stanche 
au polym£re de surmoulage, r6alisant un effet barri&re. On pourrait 

25 6galement d6poser un autre film thermocollant procurant Egalement cet effet 
barrfere. On depose alors sur ce film une contre-mousse 67 possedant en face 
envers des cellules ouvertes 68 dans le but de creer un accrochage m£canique 
lors du surmotdage du support 61. Le rdle de la couche de mousse 63 est de 
dormer un effet de touch6 souple, celle-ci aura une epaisseur pouvant 
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atteindre quelques centimetres, tandis que la contre-mousse servant 
essentiellement k l'accrochage sur la piece-support sera de preference plus 
fine, de Tordxe de quelques millimetres. 

Au lieu de flammer la mousse 63, on pourrait flammer la contre- 
mousse 67, le but 6tant de creer un film interface 65 entre la mousse et la 
contre-mousse. 

Sur la figure 14, on enduit in situ l'envers 72b de la feuille 
d'habillage 72 d ! une couche de mousse 73 non encore solidifiee, 
avantageusement de type acrylique que Ton racle pour en egaliser 
l'epaisseur. II se forme alors spontanement sur la surface exterieure de ladite 
mousse une peau ou film 75 devenant etanche k la matfere thermoplastique 
en se solidifiant. On realise ainsi en une simple operation 
d'enduction/raclage 1'accrochage de la mousse 73 sur la feuille 72 et l'effet 
barriere vis-&-vis de la matiere thermoplastique 71. 

Sur la figure 15 est illustre un moule comportant deux parties 84a 
et 84b comprenant des zones bombees et creusees, et entre iesquelles est 
dispose un complexe. Ce complexe comprend une feuille 82 et une couche de 
mousse 83 et est destine k etre surmoule par une piece-suppport 81 en 
matiere thermoplastique. 

En pratique, lorsque Ton deforme un complexe pour lui dormer 
une forme courbe, du fait de l'epaisseur dudit complexe, la partie du 
complexe qui est situee du cote du point de flexion a tendance k etre 
comprim6e et done k froncer (presenter des plis) tandis que celle qui est 
situfee du cote oppose est etiree. Ainsi, tel qu'illustre k la figure 15, la feuille 
82 presente un pli 88 dans une zone creusee. 

Ce pli n'a ete represente sui la figure 15 qu'afin de faciliter la 
comprehension puisque les moyens decrits ci-apres permettent d'eviter sa 
presence. En effet, Tun des demi-moules 84a comprend une cale de 
blocage 86 sur laquelle un ressort 87 exerce un effort et une cale de tension 
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85. Ces cales de blocage 86 et de tension 85 sont disposes en dehors de la 
zone oil doit §tre r6alis6e la pfece-support 81. 

Lors de la fermeture du moule, la cale de blocage 86 vient d ! abord 
en appui sxxr le complexe pour le maintenir. La cale de tension 85 est ensuite 
5 appliquSe contre le complexe, en dehors de la zone creus6e, pour le 
contraindre £ suivre le developp6 d'une contreforme 89 r6alis6e en regard de 
la cale de tension 85. Bien entendu, le complexe est maintenu, par ailleurs, 
par des moyens de retenue, tels par exemple que des picots (non 
representes). 

10 Cet ensemble, cale de blocage 86 et cale de tension 85, permet de 

tendre davantage le complexe d'une fagon g£nerale, de sorte que la feuille 82 
elle-mdme soit tendue sur toute sa longueur, quelle que soit sa forme et 
qu'ainsi elle ne presente pas de pli. 

A la figure 16, est representee une autre solution pour 6viter la 

15 formation du pli 98. De mfime qu'& la figure 15, un complexe comprenant 
une feuille 92 et une couche de mousse 93 est destine k etre surmoul6 par une 
ptece thermoplastique 91 & rinterieur d'un moule en deux parties 94a et 94b. 

Avant Tinjection de la matidre thermoplastique une cale mobile 96 
est appliqu&e sur le complexe k Tendroit de la zone ou la feuille 92 pr6sente 

20 un pli 98. La contrainte exerc^e par la cale mobile tend la feuille 92, de sorte 
que celle-ci ne presente alors plus de pli. 

L'injection de mattere provoque de fait un echauffement de la 
temperature du complexe qui perd alors une partde de son elasticity. Lorsque 
la pi£ce finie est ejectee apr£s refroidissement, la detente elastique du 

25 complexe consecutive d la suppression de la contrainte de la cale mobile 96 
ne provoque alors pas non plus de pli. 
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Revendications 

1. Procede d'habillage par au moins une feuille (2; 12; 22i, 222, 22a ; 
32 ; 42 ; 62 ; 72 ; 82 ; 92 ; 102) non rigide d'essentiellement une face d'une 
ptece-support (11 ; 21 ; 61 ; 71 ; 81 ; 91) en mattere thennoplastique injectee 

5 dans un motile comportant essentiellement deux parties (4a, 4b ; 14a, 14b ; 
44a, 44b ; 54a, 54b ; 84a, 84b ; 94a, 94b), pour obtenir une pi£ce finie, ledit 
proc£d6 comprenant les etapes suivantes : 

a) l'introduc±ion de la (des) feuille(s) entre les deux parties du 

moule, 

10 b) la fermeture au moins partielle du moule par rapprochement de 

ses deux parties, avec la feuille entre elles, 

c) I' injection de la matiere dans le moule, la feuille recouvrant au 
moins partiellement ladite face de la piece, 

d) le refroidissement de la mattere, et 

15 e) rouverture du moule et rejection de la piece finie. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1, caracterise en ce que Ton 
retient le pourtour de la (des) feuilles sur Tune des parties du moule. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caracteris6 en ce qu'au 
moins pendant une partie de la fermeture du moule, la retenue de la feuille 

20 est partielle afin de permettre le glissement de ladite feuille par rapport k la 
partie du moule sur laquelle elle est retenue. 

4. Proc6d6 selon la revendication 3, caracterise en ce que : 

- avant la fermeture du moule, des moyens de retenue relative 
disposes au niveau d'un plan de joint (8) autorisent un glissement contr616 de 

25 la feuille entre eux et une partie du moule, et 

- lors de 1'etape b) de la revendication 1, la feuille est raise en 
forme cons^cutivement audit rapprochement des parties du moule (4a, 4b) et 
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a son glissement par rapport a la partie du moule sur laquelle elle est retenue 
(4a). 

5. Proc6d6 selon l'une quelconque des revendications 3 ou 4, 
caract£ris£ en ce que : 

5 - la fexiille (2) est retenue par pincement, et 

- le glissement de la feuille est interdit lors de T6tape c) de la 
revendication 1. 

6. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 3 ou 4, 
caract£ris£ en ce que Ton favorise un d6chirement, ou une d£coupe, de la 

10 feuille (52) autour d ! au moins certains (58) des moyens de retenue (56, 58) 
situ6s en des endroits de la feuille ne concourant k l'habillage de la pfece 
finie. 

7. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caracteris6 en ce que les bords (12c; 222C, 223c; 32c, 32d) de la 

15 (des) feuille(s) (12; 222, 223; 32) sont, au moins localement, noy6s dans au 
moins une rainure (16; 26i, 262; 36) prevue k cet effet dans la ptece-support. 

8. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caract£ris6 en ce qu'au moins deux feuilles (22i, 222, 22a) sont 
placees cdte k cdte dans le moule et d6finissent entre elles, deux k deux, une 

20 zone de contact qui est au moins en partie noyee, apr£s injection, dans une 
(des) rainure(s) (26i, 262) prevue k cet effet dans la pi£ce-support 

9. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 7 ou 8, 
caract6ris6 en ce que les bords (12c; 222C, 223c; 32c, 32d) de la (des) feuille(s) 
(12; 222, 223; 32) noy6s dans la (les) rainure(s) (16; 26i, 262; 36), sont maintenus 

25 dans ladite (lesdites) rainure(s) par des elements filamentaires (38a, 38b) 
coulissant dans le moule pour venir traverser la (chaque) feuille (12; 22i, 222, 
223; 32) apr&s son introduction dans le moule. 

10. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 7 k 9, 
caracteris6 en ce que l'6tape c) d'injection de la revendication 1 se decompose 
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en deux sous-e tapes ou Von realise successivement, mais sans pr6juger de 
l'ordre chronologique : 

- une injection haute pression en dehors (45) de la zone du moule 
ou est placee la feuille (42), un presseur (47) etant avance contre ladite 

5 feuille (42) pour r6aliser l'etanch6ite sur la feuille et limiter la mati&re 
thermoplastique au pourtour de celle-ci, et 

- une injection basse pression au niveau (48) de la zone du moule 
ou est placee la feuille (42). 

11. Proced6 selon Tune quelconque des revendications 
10 prec^dentes, caracteris^ en ce qu f avant l'introduction de la (des) feuille(s) 

(62, 72) dans le moule, on cree un complexe au moins par enduction de la 
(des) feuille(s) avec une mati^re formable ou thermoformable, pour que la 
(les) feuille(s) enduite soit souple a temperature ambiante. 

12. Proced6 selon Tune quelconque des revendications 
15 prec6dentes, caract6ris6 en ce qu'avant l'introduction de la (des) feuille(s) (62) 

dans le moule, on cr6e sur une face (62b) de la (des) feuille(s) (62) un 
complexe spongieux : 

- en revetant de mousse (63) ladite face (62b) de la feuille (62), 

- en chauffant la couche de mousse (63) pour la faire fondre 
20 superficiellement et creer ainsi un film (65) 6tanche vis-a-vis k la mati&re 

thermoplastique injectee (61), et 

- en accrochant audit film une face endroit d'une contre-couche 
de mousse (67) possedant en face envers des cellules ouvertes (68) 
d'accrochage auxquelles vient s'accrocher ladite matifere thermoplastique 

25 injectee (61) dans le moule. 

13. Proc6d6 selon Time quelconque des revendications 1 k 11, 
caracterise en ce qu'avant l'introduction de la feuille (72) dans le moule, on 
cree sur la feuille un complexe spongieux par enduction d'une couche de 
mousse (73) poss6dant une surface exterieure (75) se presentant comme un 
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film etanche vis-a-vis de la mati&re thermoplastique (71) injectee dans le 
moule. 

14. Procede selon Tune quelconque des revendications 11 k 13, 
caracterise en ce qu'avant d'introduire le complexe dans le moule, celui-ci est 
5 pr6f orme par : 

- chauffage de la feuille recouverte du complexe, par 
rayonnement infra-rouge, circulation d'air chaud ou analogue, et 

- modelage du complexe pour lui donner une forme 
predeterminee. 

10 15. Procede selon Tune quelconque des revendications 

prec^dentes, caracterise en ce que prealablement k l'etape c) d'injection de lia 
revendication 1, on insuffle un gaz neutre sous pression dans le moule pour 
maintenir la (les) feuille(s) en position vis-a-vis du moule. 

16. Procede selon Tune quelconque des revendications 11 & 15, 
15 caracterise en ce qu'on place une partie au moins du complexe contre une 

zone bombee ou creusee du moule et qu'on le tend, pour eviter des plis sur la 
feuille. 

17. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que Ton 
place une partie settlement du complexe contre ladite zone, de mani6re que 

20 le complexe se prolonge au-dela de cette zone, et on tend le complexe en 
tirant sur sa partie de prolongement. 

18. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que Ton 
comprime le complexe k Tendroit de ladite zone jusqu'a obtenir la tension de 
la feuille et la suppression des plis. 

25 19. Proc£d£ selon Tune quelconque des revendications 

precedentes, caracterise en ce que la feuille est aspergee d'un fluide pour 
augmenter sa capacite calorifique. 
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20. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caract6ris6 en ce que la feuille est refroidie avant son 
introduction dans le moule. 

21. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
5 pr6c6dentes, caract£rise en ce que la feuille et/ou le moule en regard de la 

feuille est (sont) re£roidi(e/s) pendant l f §tape c). 

22. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caract6ris6 en ce qu'aprfes Ejection de la pidce finie la feuille est 
localement chauffee afin de la contracted 

10 23. Moule pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon la 

revendication 1, comprenant : 

- une partie fixe et une partie mobile adapt£es pour recevoir 
ladite feuille entre elles, 

- des moyens pour faire varier I'6cartement entre les deux parties 

15 du moule, 

- des moyens d'injection de mattere thermoplastique disposes sur 
Tune des parties du moule, pour obtenir une pi&ce-support sur une face de 
laquelle la feuille est dispos^e. 

24. Moule selon la revendication 23, caract6rise en ce que les 
20 moyens de retenue comprennent des picots (58) comportant une ar§te 

tranchante (60). 

25. Moule selon la revendication 23 ou la revendication 24, 
caract£ris6 en ce qu'il comprend une nervure (14c) contre laquelle vient 
reposer la feuille et destinee k s' engager dans ladite rainure. 

25 26. Moule selon Tune quelconque des revendications 23 k 25, 

caract6ris6 en ce qu'il comprend un presseur inscrit (47) mobile. 

27. Moule selon Tune des revendications 23 k 26, caract6ris6 en ce 
qu ! il comprend des moyens d'injection d'air sous pression entre ses deux 
parties pour appliquer la feuille contre une partie du moule. 


2744947 


22 

28. Moule selon 1'une quelconque des revendications 23 a 27, 
caracteris6 en ce qu'une partie du moule (84a) comprend une cale de blocage 
(86) et une cale de tension (85) venant en regard d'une contreforme r£alis£e 
sur une autre partie du moule (84b). 

29. Pifcce comprenant un support (1, 11, 21, 51, 61, 71) en matfere 
thermoplastique injectee et au moins une feuille d'habillage (2; 12; 22i, 222/ 
223; 32; 42; 52; 62; 72) non rigide liee intimement k lui sur essentiellement une 
de ses faces. 

30. Ptece selon la revendication 29, caracterisee en ce qu'au moins 
une partie des bords (12c; 222c, 223c; 32c, 32d) de la (des) feuille(s) d'habillage 
(2; 12; 22i, 222, 22a; 32; 42; 52; 62; 72) est dispos6e dans au moins une rainure 
(16; 26i, 262; 36) du support (11, 21, 31) k laquelle Iadite partie adhere. 

31. Pi6ce selon la revendication 30, caract6ris6e en ce qu'elle 
comprend une suite de f euilles (22i, 222, 223) plac6es cote k cdte et d6finissant 
des zones de contact entre elles, et une suite de rainures (26i, 262) dans 
lesquelles lesdites zones de contact sont disposes. 

32. Pidce selon 1'une quelconque des revendications 29 k 31, 
caract6ris6e en ce qu'elle comprend entre la, ou Tune des, feuille(s) 
d'habillage et le support, une mattere formable ou thermoformable. 

33. Pi&ce selon Time quelconque des revendications 29 k 32, 
caract6ris£e en ce qu'elle comprend entre la, ou 1'une des, feuille(s) 
d'habillage (62) et le support (61), deux couches de mousse (63, 67) s£par€es 
par un film (65) 6tanche vis-a-vis de la mature thermoplastique injectee. 

34. Ptece selon 1'une quelconque des revendications 29 k 32, 
caracterisee en ce qu'elle comprend entre la, ou Tune des, feuille(s) 
d'habillage (72) et le support (71), une couche de mousse (73) possgdant sur 
une surface exterieure avec une peau (75) 6tanche vis-^-vis de la mattere 
thermoplastique injectee. 





FIG.7 


FIG.8 


2744947 


3 / ir 



FtG.11 FIG.12 


3NSDOCID: <FR 2744947A1_I_> 


2744947 


4/4 



BNSDOCIO<FR 2744947A1 I > 


REPUBLIQUE FRAN^AISE 


2744947 


INSTITUT NATIONAL 
de la 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 


RAPPORT DE RECHERCHE 
PRELIMINAIRE 

ctabJi sib* la base des dernieres revendi cat ions 
deposees avant le commencement de la recherche 


N° renregistrenjent 
national 


FA 527957 
FR 9602036 


documents considered comme pertinents 


Categoric 


Citation du docuDeot nvec mdVcstioii, en cas de besoin, 
dcs pa 


Revendications 
con cent ees 
la lemande 


EP-A-0 491 682 (NEYR PLASTIQUES S A) 24 
Juin 1992 

* abrege * 

* colonne 4, ligne 35 - ligne 45; figures 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 95, no. 008 

& JP-A-07 195429 (TOKYO SEAT KK) , 1 Aout 
1995, 

* abrege * 

EP-A-0 186 015 (SUMITOMO CHEMICAL CO) 2 
Juillet 1986 

* figures 3,4,12-14 * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 014, no. 231 (M-0974), 16 Mai 1990 
& JP-A-02 059307 (NISSHA PRINTING CO LTD), 
28 Fevrier 1990, 

* abrege * 

WO-A-91 17035 (ONTARIO DIE COMPANY OF 
AMERICA ;0NTARI0 DIE CO (CA)) 14 Novembre 
1991 

* abrege; revendication 9; figures * 

EP-A-0 676 267 (TOYODA GOSEI KK) 11 
Octobre 1995 


1-6,23, 
24,29 


1-6,23, 
24,29 


1-5,23, 
29 

16-18,28 
16-18,28 


* colonne 5, ligne 35 
22-36 * 


ligne 47; figures 


1-5,23, 
29 


1,7,8, 
23,25, 
29-31 
9 


FR-A-2 174 434 (BIOTTEAU G.) 12 Octobre 
1973 

* figures 2,4 * 


-/• 


DO MAIN ES TECHNIQUES 
RECHEftCHES (IntCL.*) 


B29C 


4 Novembre 1996 


Belibel, C 


CATECOftlE DES DOCUMENTS CITES 

X : particalierement pertinent a hii s«nt 

Y : particttlicraent pertinent en combinxisoo avec on 

autre document 4c la meme categorie 
A : pertinent a rencontre tfxu notes one revendication 

on arriere-ptan technotogiqoe general 
O : divulgation noo-ecrite 
P : document iatercalaire 


T : theorie on principe a b base de r invention 

E : document de brevet benertciant d'nae date anterieure 

a la date dc depot et qcj n'a ete public «oTi cette date 

de depot on etra one date posteriettre. 
D : cite dans la denande 
L : cite poor d^aatres raisoas 

& : mcmbre de la meme famille, document correspond ant 


page 1 de 2 


SNSDOCID: <FR 2744947A1_I_> 


REPUBLIQUE FRANCHISE 


2744947 


INSTITUT NATIONAL 
de la 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 


RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

etafali sur la base des dernier es revetidications 
deposees avant le commencement de (a recherche 


N° »f caregtstrenest 
national 


FA 527957 
FR 9602036 


DOCUMENTS CONSIDERED COMME PERTINENTS 


Categoric 


Citation rfu document avec mdicatioa, en cas de besotn, 
des parties pertatcotes 


Reveal i cation s 
con cent ecs 
de la icmande 
examinee 


EP-A-0 639 442 (ASAA INC) 22 Fevrier 1995 


* abrege; revendi cations; figures * 

EP-A-G 482 270 (POLI STOCK NV) 29 Avri 1 
1992 


* abrege; revendi cations; figures * 

EP-A-0 684 120 (RECH POUR L AUTOMOBILE 
CERA CE) 29 Noventore 1995 

* abrege; figures * 

EP-A-0 261 760 (SHELLER GLOBE CORP) 30 
Mars 1988 

* abregi; figures * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. Oil, no. 327 (M-635), 24 Octobre 1987 
& JP-A-62 108019 (Y0SHIDA K0GY0 KK) , 19 
Mai 1987, 

* abrege * 

EP-A-0 695 616 (NEYR PLASTIQUES S A) 7 
Fevrier 1996 

* abrege; revendi cation 1 * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 013, no. 425 (M-873), 21 Septembre 

1989 

& JP-A-01 163036 (NIPPON PLAST CO LTD), 27 
Juin 1989, 

* abrege * 


1,7,8, 
11-14, 
23,25, 
29-34 


1,7,8, 
11-14, 
23,25, 
29-34 


1,10,23, 
26 


1,23,26 


1,23,26 


1,19-21 


1,19-21 


DO MAIN ES TECHNIQUES 
RECHEJtCHES (btCI.6) 


4 Novenfcre 1996 


Belibel, C 


CATECOUE DES DOCUMENTS CITES 

X : parti ailicrcxacnt pcrtiactit i tm seal 

Y : particalicraMnt pertioent en combinaiSDn avec on 

autre docs sent 4e la acne categoric 
A : pertinent a feaamtrm fan Drains one revene'icariDCl 

on imi n ' p hn tccfeaologia.iie general 
O : arnilgatioa noo-ccritc 
P : <ocuneo« intercalaije 


T : theoric on principe i b base 4t Ciaventioa 

E : tocament «e brevet beoeriaxnt rone «Me anrerieare 

a la eate 4* depot «t \m n'a ace publie a.n'a cede date 

4c •epdt on air a use •'ate posts * 
O : dte fais la tfaaaoe'e 
L : cite poor ■"antra nisoas 

A : BBcmbf* 4e la n i 'ia e ranrillc, Co* 


page 2 de 2 

BNSDOCID: <FR 2744947A1 J_> 


